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Abstract 



The present application describes a method and the modelling compositions for performing it which is 
characterised, in particular, in that the models for preparing plastic fittings, e.g. denture base, upper plates, 
onlays, crowns and bridges of plastic or composites are produced to be larger by the amount by which the 
dental objects contract on cooling after hot polymerisation. 
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@ Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungsschwundes nach HeiBpolymerisation und Modellmassen zu dessen 
Durchfuhrung 

Die vorliegende Anmeldung beschreibt ein Verfahren und 
die Modellmassen zur Durchfuhrung, das insbesondere 
dadurch gekennzeichnetist, daR die Modelle zur Herstellung 
von Kunststoffpassungsteilen wie z. B. Prothesenbasis, 
Gaumenplatten, Onlays, Kronen und Briicken aus Kunststoff 
oder Komposites urn den Betrag groRer hergestellt werden, 
um den die dentalen Objekte nach HeiRpolymerisation wah- 
rendihrerAbkuhlurigkontrahiereh. \ 
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Beschreibung 



Das Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungs- 
schwundcs nach HeiBpolymerisation und Modellmasse 
zu dessen Durchfuhrung hat die Aufgabe, den nach je- 5 
der HeiBpolymerisation bislang unvermeidlichen Ab- 
kuhlungsschwund von dentalen Objekten zu kompen- 
sieren. 

Wahrend der Bildung der Makromolekularketten im 
Verlauf der Polymerisation nimmt zwar das Volumen 10 
einer angeteigten Kunststoffmasse in einer vorgegebe- 
nen Form auch bis zu 3Vol.-% ab, doch wird dieser 
Polymerisationsschwund durch automatische Nach- 
preBverfahren ausgeglichen. Ein Ausgleich der abkuh- 
lungsbedingten. Kontraktion (1) nach HeiBpolymerisa- 15 
tion aber ist bisher nicht mdglich. Deswegen wurden 
vielfach Methoden der Kaltpolymerisation bevorzugL 
Diese wiederum haben den Nachteil, daB sie einen er- 
heblich groBen Anteil an ungesattigtem Restmonomer 
enthalten, welches im Laufe der Zeit an die Gewebsumr 20 
gebung abgegeben wird 

Die wesentliche Neuheit . des erfindungsgemaBen 
Verfahrens zum Ausgleich des Abkuhlungsschwundes 
(1) nach HeiBpolymerisation besteht darin, daB die Mo- 
dellbasis (2), auf welcher das zu polymerisierende Ob- 25 
jekt in Wachs vorgeformt bzw. modelliert wird sowie 
die Kuvettierung der AuBenform (7) um den Betrag 
vergroBert hergestellt wird, um den das Endprodukt 
nach Polymerisation und anschlieBender Abkiihlung 



Polymersiationsobjekte, deren Modelle fiber Modell- 
massen mit Abbindekontraktion hergestellt worden 
sind, wird die neue erfindungsgemaBe Compensations- 
Modellmasse mit einer zusatzlichen Expansibnskorrek- 
tur versehen, so daB die primare Modellverkleinerung 
und die sekundare Abkuhlungskontraktion simultan 
kompensiert werden: 

Eine besonders bevorzugte Modellmasse zur Durch- 
fuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist aus fol- 
genden Werkstoffen zusammengesetzt: 

1. Fullstoffe — Quarz und dessen Modifikation in 
Form von Silicaten, Kieselgel und/oder Metalloxi- 
de. 

Z Basische Metalloxide. 
3. Saure Phosphate. 

Eine andere bevorzugte Expansionsmasse ist speziell 
aus den Grundstoffen zusammengesetzt: 



Monoaminiumphosphat 

Magnesiumoxid 

Silicatgel 

Wasser 



2Q-60%Vol 
25-60% Vol 
25-65% Vol 
10-50% Vol 



Das neuerungsgemaBe Verfahren zum Ausgleich des 
Abkuhlungsschwundes nach HeiBpolymerisation und 
die Modellmassen zu dessen'Durchfuhrung wird bevor- 



kontrahiert Dadurch wird die Abkuhlungskontraktion 30 zugt angewandt zur Herstellung von Vollprothesen zur 



(1) bezuglich der Ausgangsform (2) kompensiert (4), A h. 
, das kontrahierte Werkstuck hat nunmehr die exakte 
PaBform zur klinischen Ausgangsform (2). Hierzu muB 
der verfahrenstechnische Ablauf insgesamt gesehen 
werden: der zahnlose Kieferkamm einerseits, Zahnkavi- 
taten andererseits werden mittels Abformmassen abge- 
formt, um als analoge Modelle die PaBform ftir Kunst- 
stoffteile wiederzugeben. Die auf diesen zahntechni- 
schen Modellen in Wachs vorgeforraten und anschlie 



HeiBpolymerisation von Inlays, Onlays, Kronen und 
Briicken. 

Das Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungs- 
schwundes nach HeiBpolymerisation und Modellmassen - 
35 zu dessen Durchfuhrung ist in Fig. 1 beispielhaft be- 
schrieben. Die Zahnkavitat (6) und der zahnlose Kiefer- 
kamm (5) werden mittels Abformungeh in eine formana- 
loge Modellbasis (2) umgesetzt Auf diesen Modellbasen 
in Wachs modellierte und anschlieBend in Kunststoff 
Bend mittels HeiBpolymerisation angeformten Denta- 40 heiBpolymerisierte. dentale Objekte (8) erfahren durch 
lobjekte, z. B. Gaumenplatten, Freiendsattel oder On- die Abkuhlungskontraktion (1) eine Verkleinerung. 
lays sind dann um den thermischen Schwundbetrag klei- Durch gesteuerte Expansion der Modellmassen werden 
ner, nachdcm sie, wie bisher modelliert worden. sind. die Basismodelle (2) und die wahrend der Kuvettierung 
Hinzu kommt, daB schon durch die Abformung eine ebenfalls vergroBerte AuBenform um den Abkuhlungs- 
gewisse Verkleinerung dadurch auftritt, daB jedes Ab- 45 betrag expandiert und die Dentalobjekte vergroBert 
formmaterial - ausgenommen Abformgips - eine. Ab- hergestellt (4), so daB sie nach Abkiihlung die Form der 
bindekontraktion besitzt Das erfindungsgemaBe Ver- Ausgangssituation (5) und (6) besitzen. 
fahren verwendet Modellmassen, die teils schon wah- ' 

rend ihrer Abbindung nach AusgieBen der Original-Ab- Patentanspruche 
formungen gezielt expandieren, teils wahrend des Tern- 50 
peraturanstieges wahrend der Polymerisation ihre 
Form vergroBern (3). Wenngleich die Kontaktfornf von 
Zahnprothesen, z. B. der zahnlose. Kieferkamm bei Voll- 
prothesen, fur die Herstellungsgute entscheidend ist — 
und mil dem erfindungsgemaBen Verfahren sehr genau 55 
reproduziert werden kann — so erfahrt auch die ge 



samte Querschnittsform des dentalen Objektes eine Vo- 
lumenverkleinerung, die insbesondere in der SchluBbiB- 
okklusion sich storend bemerkbar macht. Deswegen 
wird das erfindungsgemaBe Verfahren fiber die Basi- 
spaBform (2) hinaus auf die Gesamtform angewandt und 
die erfindungsgemaBe Expansionsmasse zur Kuvettie- 
rung der AuBenform (7), z. B. bei Zahnprothesen, Onlays 
und Zahnkronen angewandt Um die thermische Kon- 
traktion auszugleichen, werden bevorzugt Modellmas- 
sen verwendet, die steuerbar durch Anderung des 
MischverhaUnisses ihrer Zusammensetzung zwischen 
0,3 und 2,5% ihr Volumen vergroBern. Fur diejenigen 
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1. Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungs- 
schwundes nach HeiBpolymerisation und Modell- 
masse zu dessen Durchfuhrung dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formlinge vor der Polymerisa- 
tion auf und in einer Modellmasse hergestellt wer- 
den, die um den gleichen Betrag expandiert, um den 
der in HeiBpolymerisation in Kunststoff umge- 
formte Formling wahrend der Abkiihlung auf Zim- 
mertemperatur konttahiert. 

2. Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungs- 
schwundes nach HeiBpolymerisation und Modell- 
massen zu dessen Durchfuhrung nach Anspruch I 
dadurch gekennzeichnet, daB die Modellmasse 
nach AusgieBen der Abformung wahrend ihrer Ab- 
bindung um den thermischen Schwundbetrag des 
Kunststoffes expandiert. 

3. Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungs- 
schwundes nach HeiBpolymerisation und Modell- 
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massen zu dessen Durchfuhrung nach Anspruchen 
1 und 2 dadurch gekennzeichnet, daB als Modell- 
masse zur Herstellung der Basisform des zu poly- 
mcrisierenden Formlings eine Masse verwendet 
wird, deren Abbindeexpansion zwischen 0,3 und 
2,5% betragt. 

4. Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungs- 
schwundes nach HeiBpolymerisation und Modell- 
massen zu dessen Durchfuhrung nach Anspruchen 
1. bis 3 dadurch gekennzeichnet, daB die Modell- 
masse aus folgenden Grundstoffen besteht: 

1. Fullstoffe, bevorzugt Quarz, deren Modifi- 
kationen und Silicate pder Kieselgel bzw. Me- 
talloxide 

2. basische Metalloxide z. B, MgO 

. 3. saure Phosphate z. B. NH4H2PO4 

5. Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungs- 
schwundes nach HeiBpolymerisation und Modell- 
massen zu dessen Durchfuhrung nach einem der 
Anspruche 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, daB als 
Modellmasse eine Mischung aus 
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schwundes nach HeiBpolymerisation und Modell- 
massen zu dessen Durchfuhrung nach einem der 
Anspruche 1 bis 10 dadurch gekennzeichnet, daB 
die Restauration in nur einem Kiefer auch das Mo- 
dell des Gegenkiefers aus der Expansionsmasse an- 
gefertigt wird. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungep 



Ammoniumdihydrogenphos- 
phat 

Magnesiumoxid 

Silicatgel 

Wasser 



60-10Vol.-%- 

20-40 VoL-% 
45-15Vol.-0/o 
10-60 Vol.-% 
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6. Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungs- 30 
schwundes nach HeiBpolymerisation und Massen 
zu dessen Durchfuhrung nach einem der Anspru- 
che 1, 3, 4 und 5 dadurch gekennzeichnet, daB die 
Modellmasse infolge beigemischter stark expansi- 
ver Partikel sich wihrend des Temperaturanstieges 35 
zur HeiBpolymerisation urn den thermischen 
Schwundbetrag des Kunststoffes expandiert. 

7. Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungs- 
schwundes nach HeiBpolymerisation und Modell- 
massen zu dessen Durchfuhrung nach Anspruchen 40 
1 bis 6 dadurch gekennzeichnet, dafl es insbesonde- 

re zur Herstellung von Vollprothesen verwendet 
wird. 

8. Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungs- 
schwundes nach HeiBpolymerisation und Modell- 
massen zu dessen Durchfuhrung nach Anspruchen 
1 bis 6 dadurch gekennzeichnet, daB es zur labor- 
technischen Verarbeitung von Composite insbe- 
sondere bei der Herstellung von Inlays, Onlays, 
Kronen und Brucken Verwenduhg findet. 

9. Verfahren zum Ausgleich des Abkuhlungs- 
schwundes nach HeiBpolymerisation und Modell- 
massen zu dessen Durchfuhrung nach einem der 
Anspruche 1 bis 8 dadurch gekennzeichnet, daB 
zusatzlich zur Abkuhluhgskompensation mittels 
der Steuerung der Kompensatibnsmassen zusatz- 
lich die primare Modellverkleinerung nach Abbin- 
dekontraktion der Abformmassen ausgeglichen 
wird. 

10. Verfahren ziim Ausgleich des Abkuhlungs- 
schwundes nach HeiBpolymerisation und Modell- 
massen zu dessen Durchfuhrung nach einem der 
Anspruche 1 bis 9 dadurch gekennzeichnet, daB die 

. kompensatorische VergroBerung des Modella- 
tionsobjektes vor und wahrend der HeiBpolymeri- 65 
sation zusatzlich zum Basismodell in der gesamten 
AuBenform des Kuvettenkonters erfolgl. 

11. Verfahren zum Ausgleich des Abkiihlungs- 
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